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BLK FORM 0.1 Z X+ Y+0 Z-40

BLK FORM 0.2 X+200 Ye80 Z2+0
TOOL CALL 10 2 53000

L Z+100 RO FMAX M3
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6 LBL 1
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9 CALL LBL 1 REP3

0L Z+2 RO FMAX

11 L K+220 ¥+70 RO FMAX

12 L 2-20 RO F500

13 APPR LOT X+200 Y+75 A3 AL
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Elementos de manejo del control numérico

Elementos de manejo del control numérico

funcion

Elementos de mando en la pantalla

Tecla

o

Funcion

Seleccionar la subdivision de la
pantalla

Conmutar el monitor entre el
funcionamiento de la maquina, el
modo de programacién y el tercer
escritorio

Softkeys: seleccionar la funcion en
pantalla

> [[a]

Conmutacion de la caratula de
softkeys

Modos de funcionamiento Maquina

Tecla

Funcion

Modo Manual

Volante electronico

Posicionamiento manual

Ejecucion del programa frase a
frase

Y e & e &

Ejecucion continua del programa

Modos de Programacion

Tecla

Funcion

Programacion

Test de programa

Introduccion de los ejes de coordenadas y
de cifras y edicion

Tecla Funcion

- - Seleccionar los ejes de coordena-
o das o introducirlos en el programa

n n Cifras

Invertir separador decimal / signo

K

Introduccién de coordenadas
polares /
Valores incrementales

Programacién de pardmetros Q /
Estado de pardmetros Q

Aceptar la posicion real

-1l

o Saltar las preguntas del didlogo y
borrar palabras

Tz
EX)

Finalizar la introduccién y continuar
con el didlogo

EN

5

END Cerrar frase, terminar introduccion

CE Reiniciar introducciones o borrar
mensajes de error

DEL Interrumpir el didlogo, borrar parte
del programa

Datos de la herramienta

Tecla Funcion

TOOL
DEF

Definir datos de herramienta en el
programa

Llamar datos de herramienta

TOOL
CALL
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Gestionar los programas y los ficheros,
funciones del control numérico

Tecla Funcién

Seleccionar y borrar programas o
ficheros, Transmision externa de
datos

Definir llamada al programa, selec-

cionar tablas de puntos ceroy
tablas de puntos

Seleccionar la funcion MOD

HELP Visualizacion de textos de ayuda
en los avisos de error NC, activar
TNCguide
Visualizar todos los avisos de error
activados
— Visualizacion de la calculadora
Visualizar las funciones especiales

Teclas de navegacion

Tecla Funcion

posicionar el cursor

GoTo Seleccionar directamente frases,
ciclos y funciones paramétricas

— Ir a inicio de programa o a inicio de
tabla

Ir a fin de programa o a fin de una
linea de la tabla

- Navegar hacia arriba pagina a pagina

—— Navegar hacia abajo pagina a pagina

Seleccionar la pestana siguiente en
formularios

Campo de didlogo o superficie de
conmutacién siguiente/anterior

w s & B & B

|

Ciclos, subprogramas y
repeticiones parciales de un programa

Tecla Funcidn
Definir ciclos de palpacion
PROBE

cvel cver Definicion y llamada de ciclos
DEF CALL

Introduccion y llamada a subprogra-
SET CALL

mas y repeticiones parciales de un

programa
Introducir una parada en el progra-
ma

Programacion de los movimientos
de trayectoria

Tecla Funcion

APPR Aproximacion/salida del contorno

" Programacion libre de contornos FK

Recta

b= o
mj
Y

Punto central del circulo/polo para
coordenadas polares

[}
(e}
+

Trayectoria circular alrededor del
punto central del circulo

N

oA p Trayectoria circular con radio
o Trayectoria circular con unién

tangencial

Redondeos de esquinas/biseles

Potenciometro para el avance

y la velocidad del cabezal

Velocidad de rotacion
del cabezal

Avance

100 100

WiO{&m mi%im
MWWF % Os%

o ]
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Sobre este manual

Indicaciones para la seguridad

Es preciso tener en cuenta todas las advertencias de seguridad
contenidas en el presente documento y en la documentacion del
constructor de la maquina.

Las advertencias de seguridad advierten de los peligros en

la manipulacion del software y del equipo y proporcionan las
instrucciones para evitarlos. Se clasifican en funcién de la gravedad
del peligro y se subdividen en los grupos siguientes:

A PELIGRO

Peligro indica un riesgo para las personas. Si no se observan
las instrucciones para la eliminacion de riesgos es seguro que el
peligro ocasionara la muerte o lesiones graves.

Advertencia indica un riesgo para las personas. Si no se
observan las instrucciones para la eliminacién de riesgos es
previsible que el riesgo ocasionara la muerte o lesiones
graves.

A PRECAUCION

Precaucidn indica un peligro para las personas. Si no se
observan las instrucciones para la eliminacion de riesgos es
previsible que el riesgo ocasione lesiones leves.

Indicacion indica un peligro para los equipos o para los datos. Si
no se observan las instrucciones para la eliminaciéon de riesgos
es previsible que el riesgo ocasione un dano material.

Orden secuencial de la informacion dentro de las Instrucciones
de seguridad

Todas las Instrucciones de seguridad contienen las siguientes
cuatro secciones:

® | a palabra de advertencia muestra la gravedad del peligro

® Tipo y origen del peligro

® Consecuencias de no respetar la advertencia, por ejemplo,
"Durante los siguientes mecanizados existe riesgo de colision"

m  Coémo evitarlo — medidas para protegerse contra el peligro

Nociones basicas | Sobre este manual

6 HEIDENHAIN | TNC 320 | Manual del usuario Programacion en lenguaje conversacional | 10/2017



Nociones basicas | Sobre este manual

Notas de informacion

Las notas de informacién del presente manual deben observarse
para obtener un uso del software eficiente y sin fallos.
En este manual se encuentran las siguientes notas de informacion:

o El simbolo informativo representa un consejo.

Un consejo proporciona informaciéon adicional o
complementaria importante.

@ Este simbolo le indica que debe seguir las indicaciones
de seguridad del constructor de la maquina. El simbolo
también indica que existen funciones que dependen
de la maquina. El manual de la maquina describe los
potenciales peligros para el usuario y la maquina.

@ El simbolo de un libro representa una referencia
cruzada a documentacion externa, p. €j.,
documentacion del fabricante de la maquina o de un
tercero.

iDesea modificaciones o ha detectado un error?

Realizamos un mejora continua en nuestra documentacion. Puede
ayudarnos en este objetivo indicAndonos sus sugerencias de
modificaciones en la siguiente direccion de correo electronico:

tnc-userdoc@heidenhain.de
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Nociones basicas | Tipo de control numérico, software y funciones

Tipo de control numérico, software y
funciones

Este manual describe funciones que estaran disponibles en
los Controles numéricos a partir de los siguientes nimeros de

software NC.

Tipo de control Numero de software
NC

TNC 320 771851-05

TNC 320 Puesto de Programacién 771855-05

El fabricante de la maquina adapta las prestaciones del control
numeérico a la maquina mediante los parametros de maquina. Por
ello en este manual pueden estar descritas funciones que no estén
disponibles en todos los controles.

Las funciones del control numérico que no estan disponibles en
todas las maquinas son, p. €.

®  Medicion de herramientas con el TT

Para conocer el alcance de funciones real de la maquina, péngase
en contacto con el fabricante de la maquina.

Muchos fabricantes y HEIDENHAIN ofrecen el curso de
programacién de los controles numéricos de HEIDENHAIN. Se
recomienda tomar parte en estos cursos para aprender las diversas
funciones del control numérico.

@ Manual del usuario Programacion de ciclos

Todas las funciones de ciclos (ciclos de palpacion y
ciclos de mecanizado) se describen en la programacion
de ciclos del manual de instrucciones. Si precisa dicho
manual de instrucciones, dirijase, si es necesario, a
HEIDENHAIN ID: 1096959-xx
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Nociones basicas | Tipo de control numérico, software y funciones

Opciones de software

El TNC 320 dispone de diversas opciones de software, que pueden ser habilitadas por el fabricante de la maquina.
Cada opcion debe ser habilitada por separado y contiene las funciones que se enuncian a continuacion:
Additional Axis (opcion #0 y opcion #1)

Eje adicional Lazos de regulacion adicionales 1 hasta 2

Advanced Function Set 1 (opcion #8)

Funciones ampliadas grupo 1 Mecanizado mesa giratoria:
= Contornos sobre el desarrollo de un cilindro
B Avance en mm/min

Conversiones de coordenadas:
Inclinacién del plano de mecanizado

HEIDENHAIN DNC (opcion #18)
Comunicacion con aplicaciones de PC externas mediante componentes
COM

CAD Import (opcion #42)

CAD Import ® Soportados DXF, STEP e IGES
® |ncorporacion de contornos y modelos de puntos
® Determinar un punto de referencia seleccionable

m Seleccién grafica de segmentos de contorno desde programas de
didlogo en texto conversacional

Extended Tool Management (opcion #93)

Gestion ampliada de herramientas basada en Python

Remote Desktop Manager (opcion #133)

Control remoto de las unidades de = \Windows en una unidad de célculo separada
calculo B Integrado en la interfaz del control numérico
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Nociones basicas | Tipo de control numérico, software y funciones

Nivel de desarrollo (funciones de Upgrade)

Junto a las opciones de software se gestionan importantes
desarrollos del software del control numérico mediante funciones
Upgrade, el Feature Content Level (palabra ing. para nivel de
desarrollo). Al recibir en su control numérico una actualizacion del
software, entonces no estan a su disposiciéon automaticamente las
funciones sometidas al FCL.

o Al recibir una nueva maquina, todas las funciones
Upgrade estan a su disposicion sin costes adicionales.

Las funciones Upgrade se identifican en el Manual con FCL n. La n
identifica el niumero correlativo del nivel de desarrollo

Se pueden habilitar las funciones FCL de forma permanente
adquiriendo un numero clave. Para ello, ponerse en contacto con el
fabricante de su maquina o con HEIDENHAIN.

Lugar de utilizacion previsto

El control numérico pertenece a la clase A segun la norma EN
55022 y esté indicado principalmente para zonas industriales.

Aviso legal

Este producto utiliza un software del tipo "open source". Encontrara
mas informacién en el propio control numeérico en:

» Modo de funcionamiento Programar

» Funcién MOD

» Softkey DATOS DE LICENCIA
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Nociones basicas | Tipo de control numérico, software y funciones

Nuevas funciones

Nuevas funciones 34055x-06

® |a direccion del eje de la herramienta activa ahora puede
activarse como eje de la herramienta en funcionamiento manual
y durante la superposicion del volante, ver "Superponer el
posicionamiento del volante durante la ejecucion del programa:
M118 ", Pagina 477

® | aescritura y lectura de tablas se puede realizar ahora con
tablas definibles liboremente, ver "Tabla de libre definicién”,
Pagina 512

® Nuevo ciclo de palpacién 484 para calibrar el palpador sin cable
TT 449, ver manual de instrucciones de Programacion de ciclos

m Soporte para los volantes nuevos HR 520 y HR 550 FS ver
"Desplazamiento con volantes electrénicos", Pagina 569

= Nuevo ciclo de mecanizado 225 Grabar,
véase en el manual de instrucciones la programacion de ciclos

B Nuevo ciclo de palpacién manual Eje central como punto
de referencia, ver "Eje central como punto de referencia ',
Pagina 623

B Nueva funcién para el redondeado de aristas, ver "Redondear
esquinas: M197", Pagina 484

®m El acceso externo al control numérico ahora se puede bloguear
con una funcién MOD, ver "Acceso externo"’, P4gina 684

HEIDENHAIN | TNC 320 | Manual del usuario Programacion en lenguaje conversacional | 10/2017
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Nociones basicas | Tipo de control numérico, software y funciones

Funciones modificadas 34055x-06

= En la tabla de herramientas se ha aumentado el nimero
maximo de caracteres, para los campos NAME y DOC, de 16
a 32, ver "Introducir los datos de la herramienta en la tabla",
Pagina 221

= El mando vy el proceso de posicionamiento de los ciclos de
palpacién manuales se ha mejorado, ver "Emplear palpador
digital 3D ", P4gina 592

® Con la funcion PREDEF, en los ciclos ahora también se pueden
incorporar valores predefinidos a un pardmetro del ciclo,
véase manual de instrucciones programaciéon de ciclos

® En los ciclos optocinematicos se emplea
ahora un nuevo algoritmo de optimizacion,
véase el manual de instrucciones de Programacion de ciclos

®m En el ciclo 257 fresado de isla circular ahora se dispone de un
pardmetro para poder determinar la posicidon de aproximacion
en la isla (véase el manual de usuario, programacion de ciclos),
véase el manual de usuario, programacion de ciclos

B En el ciclo 256 isla rectangular ahora se dispone de un
pardmetro para poder determinar la posiciéon de aproximacion en
la isla, véase manual de usuario programacion de ciclos

® Con el ciclo del palpador digital manual Giro basico ahora la
posicion inclinada de la herramienta puede compensarse con un
giro de la mesa, ver "Compensar la posiciéon inclinada de la pieza
mediante un giro de la mesa", Pagina 611
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Nociones basicas | Tipo de control numérico, software y funciones

Nuevas funciones 77185x-01

HEIDENHAIN | TNC 320 | Manual del usuario Programacion en lenguaje conversacional | 10/2017

Nuevo modo de funcionamiento especial RETIRAR, ver "Retirar
hta. tras una interrupcion de la corriente", Pagina 664

Nuevo grafico de simulacion, ver "Graficos *, Pagina 640

Nueva funciéon MOD Fichero de aplicacion de herramienta
dentro del grupo de ajustes de la maquina, ver "Fichero de
empleo de herramienta", Pagina 687

Nueva funcién MOD Ajustar la hora del sistema dentro del
grupo de ajustes del sistema, ver "Ajustar la hora del sistema",
Pagina 688

Nuevo grupo MOD Ajustes graficos, ver "Ajustes graficos",
Pagina 682

Gracias al nuevo ordenador de datos de corte, se puede calcular
la velocidad de giro del cabezal y el avance, ver "Contador de
datos de corte", Pagina 196

En las 6rdenes de salto se han introducido nuevas condiciones
si / entonces, ver "Programacion de condiciones si/entonces’,
Pagina 369

El juego de caracteres del ciclo de mecanizado 225 Grabado
se ha ampliado con los caracteres de diéresis y de diametro,
véase en el manual de instrucciones la programacion del ciclo
Nuevo ciclo de mecanizado 275 Fresado trocoidal,

véase en el manual de instrucciones la programacion del ciclo
Nuevo ciclo de mecanizado 233 Fresado plano,

véase en el manual de instrucciones la programacion del ciclo
En los ciclos de taladrado 200, 203 y 205 se ha

introducido el parametro Q395 REFERENCIA

PROFUNDIDAD para evaluar el FTANGLE,

véase en el manual de instrucciones la programacion del ciclo
Se ha introducido el ciclo de palpacion 4 MEDICION 3D,
véase en el manual de instrucciones la programacion del ciclo
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Nociones basicas | Tipo de control numérico, software y funciones

Funciones modificadas 77185x-01

® En una frase del NC se permiten hasta cuatro funciones M, ver
"Nociones basicas", Pagina 464

® En la calculadora, se han introducido nuevas Softkeys para
aceptar el valor ver "Manejo", P4gina 193

® Ahora, el recorrido restante se puede visualizar asimismo en
el sistema de introduccién ver "Seleccionar visualizacion de
posicion”, Pagina 689
® Elciclo 241 TALADRADO CON BROCA DE UN SOLO LABIO
se ha ampliado con varios parametros de introduccion,
véase en el manual de instrucciones la programacion del ciclo
® El ciclo 404 se ha ampliado con el
pardmetro Q305 N.2 EN TABLA,
véase en el manual de instrucciones la programacion del ciclo
B En los ciclos de fresado de rosca 26x se ha introducido
un avance de aproximacion, véase el Manual del usuario
Programacion de ciclos
® En el ciclo 205 taladrado profundo universal se puede definir
ahora, con el parametro Q208, un avance para la retirada,
véase en el manual de instrucciones la programacion del ciclo
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Nociones basicas | Tipo de control numérico, software y funciones

Nuevas funciones 77185x-02

HEIDENHAIN | TNC 320 | Manual del usuario Programacion en lenguaje conversacional | 10/2017

Los programas con las terminaciones .HU y .HC se pueden
seleccionar y procesar en todos los modos de funcionamiento.

Se han introducido las funciones SELECC. PROGRAMA vy
LLAMAR PROGRAMA SELECC., ver "Llamada a cualquier
programa como subprograma", Pagina 345

Nueva funciéon FEED DWELL para la programacion de tiempos
de espera repetitivos, ver "Tiempo de espera FUNCTION FEED",
Pagina 520

Las funciones FN18 se han ampliado, ver "FN 18: SYSREAD —
Leer datos del sistema", Pagina 384

Con el software de seguridad SELinux se pueden bloquear
soportes de datos USB, ver "Software de seguridad SELinux",
Pagina 104

Se ha incorporado el pardmetro de maquina
posAfterContPocket (N.© 201007) que afecta al
posicionamiento, tras un ciclo SL, ver "Pardmetro de usuario
especifico de la maquina®, P4gina 714

En el ment MOD se pueden definir zonas de proteccion, ver
"Introducir limites del desplazamiento”, Pagina 686

Es posible la protecciéon contra escritura para lineas individuales
de la gestiéon del punto de referencia, ver "Guardar puntos de
referencia en la tabla", Pagina 582

Nueva funcién de palpacién manual para la alineacion de un
plano, ver "Determinar el giro basico 3D", Pagina 613

Nueva funcién para la alineacion del plano de mecanizado sin
ejes de giro, ver "Bascular el plano de mecanizado sin ejes de
giro', Pagina 556

Es posible la apertura de ficheros CAD sin la opcion #42, ver
"Incorporar datos de ficheros CAD", Pagina 313

Nueva opcién de software #93 Extended Tool Management, ver
"Llamar la gestién de herramientas', Pagina 250
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Nociones basicas | Tipo de control numérico, software y funciones

Funciones modificadas 77185x-02

® Es posible la introduccién del avance FZ y FU en la frase Tool-
Call, ver "Llamar datos de la herramienta", P4gina 237

® E| campo de introduccién de la columna DOC en la tabla
de posiciones se ha ampliado 32 caracteres ver "Tabla de
posiciones para el cambiador de herramientas", Pagina 234

® | os comandos FN 15, FN 31, FN 32, FT y FMAXT procedentes
de controles numéricos anteriores ya no producen frases
de ERROR al realizar la importacion. Al simular o ejecutar
un programa NC con tales comandos, el control numérico
interrumpe el programa NC con un mensaje de error que
proporciona ayuda para encontrar una realizacion alternativa.

® | as funciones adicionales M104, M105, M112, M114, M124,
M134, M142, M150, M200 - M204 de controles numéricos
anteriores ya no producen frases de ERROR al realizar la
importacion. Al simular o ejecutar un programa NC con dichas
funciones adicionales, el control numérico interrumpe el
programa NC con un mensaje de error que proporciona ayuda
para encontrar una realizacion alternativa, ver "Comparacion:
Funciones adicionales", Pagina 751

= E| tamano maximo de los ficheros emitidos con FN 16: FPRINT
se ha aumentado de 4 kB a 20 kB.

m E| preset gestion del punto de referencia se ha protegido contra
escritura en el modo de programacion, ver "Guardar puntos de
referencia en la tabla", Pagina 582

®m El campo de introduccién de la lista de parametros Q para la
definicion de la pestana QPARA de la indicacion de estado
comprende 132 posiciones de introduccién, ver "Mostrar
pardmetro Q (pestana QPARA)", Pagina 94

®  Calibracién manual del sistema de palpaciéon con pocos
posicionamientos previos, ver "Calibrar palpador digital 3D",
Pagina 601

® | aindicacion de posicion tiene en cuenta las sobremedidas
DL programadas en la frase Tool-Call seleccionables como
sobremedida de la pieza o de la herramienta, ver "Valores delta
para longitudes y radios", Pagina 219

= En la frase individual, el control numérico procesa en ciclos
de modelos de puntos y CYCL CALL PAT, cada punto
individualmente, ver "Ejecucién del programa“, Pagina 657

® Ya no es posible rearrancar el Control numérico con la
tecla END, sino con la softkey RESTART, ver "Desconexion’,
Pagina 566

B En modo Manual el control numérico muestra el avance de la
trayectoria, ver "Revoluciones S, avance F y funcion auxiliar M",
Pagina 579

B |a desactivacion del giro en modo Manual Unicamente es
posible mediante el menu 3D-ROT, ver "Activacion manual de la
inclinacion”, Pagina 630

® E| pardmetro de maquina maxLineGeoSearch(N.¢ 105408) se
ha aumentado hasta 50000 como maximo, ver "Pardmetro de
usuario especifico de la maquina®, Pagina 714

= El nombre de la opcién de software #8 se ha modificado, ver
"Opciones de software", Pagina 9
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Nociones basicas | Tipo de control numérico, software y funciones

Nuevas y modificadas funciones de ciclos 77185x-02
® Se ha introducido el ciclo 270 DATOS RECOR. CONTOR.
® Se haintroducido el ciclo 39 CONT. SUPERF. CILIN. (opcion #1)

® E|juego de caracteres del ciclo de mecanizado 225 GRABAR
se ha ampliado con el caracter CE, 3, el caracter @ y la hora del
sistema

B | os ciclos 252-254 se han ampliado con el pardmetro opcional
Q439

B Elciclo 22 DESBASTE se ha ampliado con los pardmetros
opcionales Q401, Q404

® Elciclo 484 CALIBRACION TT se ha ampliado con el pardmetro
opcional Q536

Mas informacion: Manual de instrucciones Programacion de ciclos
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Nociones basicas | Tipo de control numérico, software y funciones

Nuevas funciones 77185x-04

® Nueva funcion FUNCTION DWELL para programar un tiempo
de espera, ver "Tiempo de espera FUNCTION DWELL",
Pagina 522

® Nueva funcion FUNCTION S-PULSE para la programacion
de numeros de revoluciones pulsantes, ver "NUumero de
revoluciones pulsantes FUNCTION S-PULSE", Pagina 518

® Se ha qmpliado la tabla de herramientas con la columna
CINEMATICA, ver "Introducir los datos de la herramienta en la
tabla", Pagina 221

® Se ha ampliado la tabla de herramientas con la columna
OVRTIME, ver "Introducir los datos de la herramienta en la tabla",
Pagina 221

® Al importar datos de herramienta, el fichero CSV puede
contener columnas de tabla adicionales que no son conocidas
por el control numérico. Al importar aparece un mensaje de
las columnas no conocidas y una nota que advierte que estos
valores no se incorporan, ver "Importar y exportar datos de la
herramienta", Pagina 257

® |as funciones de palpacidon manuales anaden una fila en la
gestion del punto de referencia que todavia no existe, ver
"Escribir los valores de medicion de los ciclos de palpaciéon en la
tabla de puntos de referencia”, Pagina 600

® | as funciones de palpacidon manuales se pueden escribir en
una linea protegida por contrasena. ver "Registrar los valores de
medida de los ciclos de palpacion', Pagina 599

® Durante un ciclo de palpacion manual es posible transferir el
control al volante, ver "Movimientos de recorrido con un volante
con Display", Pagina 594

A un Control numérico se le pueden conectar varios volantes,
ver "Desplazamiento con volantes electrénicos", Pagina 569

® En el modo de funcionamiento Volante electronico se puede
seleccionar el eje del volante para un HR 130 con teclas de eje
naranja

m Sj el Control numérico tiene ajustada la unidad de medida
INCH (pulgada), los movimientos que se realizan con el volante
también los calcula en INCH, ver "Desplazamiento con volantes
electrénicos", Pagina 569

® E| control numérico distingue entre programa NC interrumpido
o detenido. En el estado de interrumpido, el control numérico
ofrece mas posibilidades de intervencion, ver "interrumpir,
detener o abortar el mecanizado’, Pagina 659

B |a opcién de software #42 convertidor DXF produce ahora
también circulos CR, ver "Ajustes basicos", Pagina 317

® Con estructuracion activa, la frase de estructuracién se puede
editar en la ventana de estructuracién, ver "Definicion, posibles
aplicaciones", Pagina 191

® En la funcion Girar plano de mecanizado se puede seleccionar
una ayuda animada, ver "Resumen", Pagina 531

® Las funciones FN18 se han ampliado, ver "FN 18: SYSREAD —
Leer datos del sistema", Pagina 384

® | as funciones FN16 se han ampliado, ver "FN 16: F-PRINT
— Emitir textos y valores de parametros Q formateados”,
Pagina 377
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Los ficheros guardados como GUARDAR COMO se encuentran
en la gestion de ficheros también enULTIMOS FICHEROS, ver
"Editar programa NC", P4gina 146

B Sj se guardan ficheros con GUARDAR COMO, con la softkey
SWITCH se puede seleccionar la carpeta de destino, ver "Editar
programa NC", P4gina 146

B En la gestion de ficheros se puede realizar una busca rapida de
ficheros introduciendo la letra inicial, ver "Seleccionar unidades,
directorios y ficheros", Pagina 158

B | a gestion de ficheros muestra barras de desplazamiento
verticales y contempla el desplazamiento con el ratén, ver
"Llamar a la gestion de ficheros', Pagina 157

®  Nuevos pardmetros de maquina para restablecer M7 y M8, ver
"Pardmetro de usuario especifico de la maquina“, Pagina 714

= Nuevo pardmetro de maquina para desactivar la programacion
de eje paralelo, ver "Mecanizado con ejes paralelos U, Vy W",
Pagina 494

® Con la funcién STRLEN se puede comprobar si esta definido un
pardametro de cadenas de texto, ver "Determinar la longitud de
un parametro de cadena de texto", Pagina 447

® Con la funcién SYSSTR se puede consultar el estado del
software NC, ver "Leer datos del sistema", Pagina 444

® | a funcion FN 38: SEND se puede programar ahora sin clave

® Con la funcién FN 0 ahora también se pueden entregar
pardametros Q indefinidos

B En saltos con FN 9 estan permitidos parametros QS y textos
como condicién, ver "Programacién de condiciones si/entonces”,
Pagina 369

B | as piezas en bruto cilindricas ahora también pueden definirse
con didmetro en lugar de hacerlo con radio, ver "Definicion de la
pieza en bruto: BLK FORM", Pagina 139

B | os elementos de transiciSnRND y CHF se pueden ejecutar
ahora también entre contornos tridimensionales, es decir,
en frases lineales con tres coordenadas programadas o una
helicoide

m E| Control numérico contempla ahora circulos espaciales,
es decir, circulos en 3 ejes perpendiculares al plano de
mecanizado, ver "Trayectoria circularC alrededor del centro del
circulo CC", P4agina 283

= En el ment 3D-ROT se visualiza la cinemaética activa, ver
"Activacion manual de la inclinaciéon®, Pagina 630

B Enlos modos de funcionamiento Ejecucién frase a frase y
Ejecucion continua se puede seleccionar la subdivision de
pantalla ESTRUCT. + PROGRAMA, ver "Estructurar programas”,
Pagina 191

B En los modos de funcionamiento Ejecucién continua,
Ejecucion frase a frase y Posicionam. con introd. manual se
puede ajustar el tamano de letra al mismo tamano que en el
modo de funcionamiento Programar, ver "Pardmetro de usuario
especifico de la maquina®, P4gina 714

® |as funciones en el modo de funcionamiento Posicionam. con
introd. manual se han ampliado y el manejo se ha adaptado,
ver "Posicionamiento manual’, Pagina 633
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En el modo de funcionamiento RETIRAR se visualiza la
cinemética activa, ver "Retirar hta. tras una interrupcion de la
corriente", Pagina 664

En el modo de funcionamiento RETIRAR se puede desactivar
la limitacion del avance con la softkey CANCELAR LIMITE DE
ALIMENTACION, ver "Retirar hta. tras una interrupcion de la
corriente", Pagina 664

En el modo de funcionamiento Desarrollo test se puede crear
un fichero de uso de herramienta también sin simulacién, ver
"Comprobacién del empleo de la herramienta’, Pagina 242

En el modo de funcionamiento Desarrollo test, mediante la
softkey F-MAX CAMINOS se pueden omitir los movimientos
en marcha rapida, ver "Representacion 3D en el modo de
funcionamiento Test de programa", Pagina 644

En el modo de funcionamiento Desarrollo test, mediante la
softkey RESTAURAR MODELO VOLUMEN se puede reiniciar el
modelo de volumen, ver "Representacion 3D en el modo de
funcionamiento Test de programa", Pagina 644

En el modo de funcionamiento Desarrollo test, mediante la
softkey RESTABLECER DIRECCION HERRAMIENTA se pueden
reiniciar los recorridos de herramienta, ver "Representaciéon 3D
en el modo de funcionamiento Test de programa", P4gina 644

En el modo de funcionamiento Desarrollo test, mediante la
softkey MEDICION se pueden visualizar las coordenadas si con el
ratén se posiciona sobre el gréafico, ver "Representacion 3D en
el modo de funcionamiento Test de programa", P4gina 644

En el modo de funcionamiento Desarrollo test, mediante la
softkey STOP EN se puede simular hasta una frase definida

por el usuario, ver "Ejecutar Desarrollo test hasta una frase

determinada’, Pagina 656

En la visualizacion de estado, en la pestana POS se visualiza la
transformacién de base activa, ver "Posiciones y coordenadas
(solapa POS)", Pagina 92

En la visualizacion de estado se visualiza ahora ademas la ruta
del programa principal activo, ver "Resumen”, Pagina 91,

ver "Informacion general del programa (pestana PGM)",
Pagina 91

En la visualizacion de estado, en la pestana CYC se visualizan
ademas T-Max y TA-Max

Ahora es posible proseguir el avance bloque, ver "Entrada
cualquiera al programa (Proceso desde una frase)’,

Pagina 668

Con las funciones NC/PLC Backup y NC/PLC Restore se pueden
proteger y restablecer carpetas individuales o el disco completo
del TNC, ver "Backup y Restore", Pagina 108
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Funciones modificadas 77185x-04

m Al editar tabla de herramienta o gestién de herramienta se
bloguea Unicamente la linea de tabla actual, ver "Editar tablas de
herramientas’, Pagina 227

® Al importar tablas de herramienta, los tipos de herramienta
no existentes se importan como Tipo Indefinido, ver "Importar
tablas de herramientas", Pagina 231

B En nombres de herramienta se permiten ademas los caracteres
especiales % vy ,, ver "Numero de la herramienta, nombre de la
herramienta”, Pagina 218

® Al importar tablas de herramientas se capturan los valores
numéricos de la columna R-OFFS, ver "Importar tablas de
herramientas", Pagina 231

® Enla columna LIFTOFF de la tabla de herramienta, ahora el valor
por defecto es N, ver "Introducir los datos de la herramienta en
la tabla", Pagina 221

® | as columnas Ly R de la tabla de herramienta estén vacias
al poner una nueva herramienta, ver "Editar tablas de
herramientas’, Pagina 227

= En la tabla de herramientas se dispone ahora para las columnas
RT y KINEMATIC la softkey SELECC., ver "Introducir los datos de
la herramienta en la tabla", Pagina 221

® | os datos de herramienta de herramientas que todavia estan
memorizadas en la tabla de posiciones, no se pueden borrar. ver
"Editar tablas de herramientas", Pagina 227

B | afuncion de palpacion esquina como punto de referencia
se ha ampliado, ver "Esquina como punto de referencia ,
Pagina 618

= En todas las funciones de palpacidon manuales es posible una
seleccién mas rapida del angulo inicial de taladros e islas con la
ayuda de Softkeys (direcciones de palpacién paralelas al eje), ver
"Funciones en ciclos del palpador’, Pagina 596

m Al palpar, tras la adopcion del valor real del 1. punto, se visualiza
para el 2° punto la Softkey para la direccion del eje

B En todas las funciones de palpacién manuales se ofrece la
direccién del eje principal como requisito de partida

® | a disposicién de las softkey s en el ciclo de palpaciéon manual
PALPAR P se ha adaptado, ver "Esquina como punto de
referencia ", Pagina 618

B En los ciclos de palpacién manuales se pueden emplear las
Hardkeys END y Adopcion de la posicion real

® En modo Manual se ha modificado la visualizacion del avance
de la trayectoria, ver "Revoluciones S, avance F y funcion auxiliar
M", P4gina 579

B | a Softkey FMAX en la ejecucion del programa no sélo limita
el avance de la trayectoria para la ejecucion del programa,
sino también el avance del eje para los movimientos del eje
manuales, ver "Limitacion del avance F MAX", Pagina 580

B En el posicionamiento paso a paso se ha adaptado la asignacion
de las Softkeys

®m Se comprueba la validez de los valores introducidos de
los limites de desplazamiento, ver "Introducir limites del
desplazamiento”, Pagina 686
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® Si se abre la gestién del punto de referencia, el cursor se situara
sobre la fila del punto de referencia activo

® Elrango de introduccion de las columnas SPA, SPB y SPC de la
gestion del punto de referencia se ha ampliado a 999,9999, ver
"Gestion de puntos de referencia”, Pagina 581

® Nueva figura auxiliar en PLANE RESET, ver "Determinar el
comportamiento de posicionamiento de la funcion PLANE",
Pagina 548

= |nclinar se permite también en combinacién con espejo, ver
"La funcion PLANE: Girar el plano de mecanizado (opcién #8)",
Pagina 529

® E| comportamiento de COORD ROT y TABLE ROT en el menu
3D-ROT ha cambiado, ver "Determinar el comportamiento de
posicionamiento de la funcion PLANE", Pagina 548

®  Aunque el didlogo 3D-ROT en el modo Funcionamiento manual
esté activo, PLANE RESET funciona con una transformacion
bésica activa, ver "Activacidén manual de la inclinacion”,
Pagina 630

m Al calcular el angulo del eje en los ejes deseleccionados con
M138, el control numérico pone el valor 0, ver "Eleccion de ejes
basculantes: M138", P4gina 560

®  E| potencidmetro de avance reduce Unicamente el avance
programado y ya no el avance calculado por el control numérico,
ver "Avance F', Pagina 216

® | as funciones APPR LT, APPR LCT, DEP LT y DEP LCT
posicionan los tres ejes simultaneamente en el punto auxiliar,
ver "Aproximacion segun una recta tangente: APPR LT",
Pagina 273, ver "Aproximacién segun una trayectoria circular
tangente al contorno y a una recta: APPR LCT", P4gina 275

B [a funcion APPR CT y DEP CT posibilita la aproximacion vy el
alejamiento de/a una hélice. Este movimiento se ejecuta como
hélice con el mismo paso, ver "Resumen: Tipos de trayectoria
para la aproximacion y salida del contorno”, Pagina 270

® |a edicion de frase ya no conduce a que se elimine la marcacion
del blogue. Si con la marcacién del bloque activada se edita una
frase, y a continuacién mediante la busqueda de sintaxis se
selecciona otra frase, la marcacién se amplia con la nueva frase
seleccionada, ver "Marcar, copiar, recortar e insertar partes del
programa", Pagina 149

® La frase de estructuracién actual en la ventana de estructuracién
es claramente reconocible, ver "Definicion, posibles
aplicaciones", Pagina 191

m E| DHCP-Lease-Time ahora también sigue siendo vélido més
alld de una interrupcién de corriente. Al salir de HEROS ya no se
comunica al servidor DHCP que la direccién IP ahora vuelve a
estar libre, ver "Configurar control numérico", Pagina 700

® En laindicaciéon de estado se han ampliado los campos para los
nombres LBL hasta 32 caracteres

® | aindicacion de estado TT muestra ahora también valores, sélo
después de haberse cambiado a la pestana TT

® |aindicaciéon de estado puede ahora también conmutarse
con la tecla Pestana siguiente, ver "Indicaciones de estado
adicionales", Pagina 90
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B Sjun subprograma llamado con CALL PGM termina con M2 o
M30, el Control numérico emite una advertencia

B M124 ya no genera un mensaje de error, sino sélo una
advertencia. Por consiguiente, los programas NC con M124
programado se pueden ejecutar sin interrupciéon

B En la gestion de ficheros se visualizan los programas o
directorios en la posicién del cursor ademas en un campo propio
debajo de la visualizacién de ruta actual

B En la gestion de ficheros, ahora se pueden modificar las
mayusculas y minusculas de un nombre de fichero

® Sien la gestién de ficheros se transmite un fichero grande
a un dispositivo USB, el Control numérico muestra una
advertencia, hasta que la transmisién del fichero ha concluido,
ver "Dispositivos USB en el control numérico”, Pagina 182

B En la gestion de ficheros, al indicar la ruta, el Control numérico
muestra también el filtro del tipo actual

B En la gestion de ficheros se visualiza ahora, en todos los modos
de funcionamiento, la softkey VIS. TODOS

B En la gestidon de ficheros se ha modificado la funcién
Seleccionar directorio de destino al copiar ficheros o
directorios. Las dos softkey s OK y INTERRUP. estén disponibles
en las dos primeras posiciones

® | os colores del grafico de programacién se han modificado, ver
"Gréfico de programacion”, Pagina 198

B En los modos de funcionamiento Desarrollo test y Programar
se reinician los datos de la herramienta, si se elige de

nuevo un programa o si se arranca de nuevo con la softkey
RESET + START

® En el modo de funcionamiento Desarrollo test, el
Control numérico indica como punto de referencia en
PZA.BRUTO EN ESPAC. TRABAJO el punto cero de la mesa de
la maquina, ver "Representar la pieza en bruto en el espacio de
trabajo ", Pagina 650

= Tras una modificacion del punto de referencia activo, sélo sera
posible una continuacién de la ejecucion del programa después
de GOTO o Avance bloque, ver "Desplazamiento de los ejes de
la maquina durante una interrupcion”, Pagina 662

® Con Avance blogue es posible entrar en una secuencia de
Programacion libre de contornos, ver "Entrada cualquiera al
programa (Proceso desde una frase)', P4gina 668

® El manejo y el guiado del didlogo del Avance bloque se han
mejorado, también para tablas de palets, ver "Entrada cualquiera
al programa (Proceso desde una frase)", Padgina 668

HEIDENHAIN | TNC 320 | Manual del usuario Programacion en lenguaje conversacional | 10/2017

23



Nociones basicas | Tipo de control numérico, software y funciones

Nuevas y modificadas funciones de ciclos 77185x-04
= Nuevo ciclo 258 ISLA POLIGONAL

® |osciclos 421, 422 y 427 se han ampliado con los pardmetros
Q498 y 0531

® En el ciclo 247: PONER PUNTO DE REFERENCIA, en el
pardmetro correspondiente se puede seleccionar el nimero del
punto de referencia de la tabla de Presets

®m En el ciclo 200 y 203 se ha adaptado el comportamiento del
tiempo de espera arriba

m E| ciclo 205 realiza una retirada de virutas de la superficie de
coordenadas

B Enlos ciclos SL, ahora M110 se tiene en cuenta en arcos
internos corregidos, cuando esté activo durante el mecanizado

® En el ciclo 251 Cajera rectangular, ahora se tiene en cuenta
M110 en arcos internos corregidos, cuando esta activo durante
el mecanizado

® Elciclo 225 se han ampliado con los pardmetros Q516, Q367
y Q574. Con ello es posible definir un punto de referencia para
la correspondiente posicion del texto, o escalar la longitud del
texto vy la altura de los caracteres

® Enlos ciclos 481 - 483, el parametro Q340 se ha ampliado con
la posibilidad de introduccion «2». Ello posibilita un control de la
herramienta sin ninguna modificacién en la tabla de herramienta

® Elciclo 251 se ha ampliado con el pardmetro Q439. Ademas se
ha revisado la estrategia de acabado

® En el ciclo 252 se ha revisado la estrategia de acabado
® Elciclo 275 se han ampliado con los pardmetros Q369 y Q439
Mas informacidén: Manual de instrucciones Programacion de ciclos
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Nuevas funciones 77185x-05

®  Cuando en un modo de funcionamiento de ejecucién del
programa se selecciona una tabla de palets, Lista disposic.
y Consecuencia de aplicacion T se calculan para toda la
tabla de palets, ver "Gestién de herramientas (opcién #93)",
Pagina 249

® Nueva funcidon FUNCTION COUNT para controlar un contador,
ver "Definir un contador *, Padgina 506

® Nueva funcion FUNCTION LIFTOFF para retirar la herramienta
del contorno en una parada NC, ver "Retirar la herramienta
durante una parada NC: FUNCTION LIFTOFF", P4gina 523

®m También puede abrir los ficheros del soporte de herramientas
en la gestion de ficheros, ver "Gestion de portaherramientas”,
Pagina 489

® Con la funcion ADECUAR TABLA PGM NC también pueden
importarse y adaptarse tablas de libre definicion, ver "Importar
tablas de herramientas", Pagina 231

® Para las importaciones de tablas, el fabricante puede habilitar
mediante reglas de actualizacion, p.ej., eliminaciones
automéaticas de vocales modificadas de las tablas y los
programas NC, ver "Importar tablas de herramientas”,
Pagina 231

® En la tabla de herramientas es posible realizar una busqueda
rapida de nombres de herramienta, ver "Introducir los datos de
la herramienta en la tabla", Pagina 221

®  Es posible introducir comentarios en las frases NC, ver
"Comentar la frase NC posteriormente”, Padgina 188

m E| fabricante puede bloquear la fijacién del punto de referencia
en ejes individuales, ver "Guardar puntos de referencia en
la tabla", Pagina 582, ver "Poner punto de referencia con
palpador 3D ", Pagina 616

® | afila 0 de la tabla de puntos de referencia también se puede
editar manualmente, ver "Guardar puntos de referencia en la
tabla", Pagina 582

®m E| visor CAD exporta puntos con FMAX en un fichero H, ver
"Seleccionar el tipo de fichero", Pagina 330

®  Cuando hay varias instancias abiertas del visor CAD, se
mostraran reducidas en el tercer escritorio.

®  Ahora con el visor CAD es posible la transferencia de datos
de DXF, IGES y STEP ver "Incorporar datos de ficheros CAD",
Pagina 313

® En todas las estructuras de arbol los elementos se pueden abrir
y cerrar con un doble clic.

® Nuevo simbolo en la visualizacién del estado para mecanizados
simétricos, ver "en general’, Pdgina 88

B | os ajustes graficos en el modo de funcionamiento Desarrollo
test se almacenan permanentemente, ver "Representacion 3D
en el modo de funcionamiento Test de programa", P4gina 644

B En el modo de funcionamiento Desarrollo test se pueden
seleccionar diferentes zonas de desplazamiento, ver
"Aplicacion”, Pagina 650
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Los datos de la herramienta del palpador digital también se
pueden visualizar e introducir en la gestién de herramientas
(opcidén #93), ver "Editar la gestién de herramientas”,

Pagina 251

Mediante las softkeys SUPERV. PALPADOR OFF puede suprimir
la monitorizacién del sistema de teclado durante 30 s, ver
"Suprimir la monitorizacién del palpador”, Padgina 595

En las palpaciones manuales ROT y P es posible realizar

la alineacion sobre una mesa giratoria, ver "Compensar la
posiciéon inclinada de la pieza mediante un giro de la mesa",
Pagina 611, ver "Esquina como punto de referencia ",

Pagina 618

Cuando el seguimiento del cabezal esta activo, el nimero de
revoluciones del cabezal con la puerta de proteccion abierta
estd limitado. Si es necesario, se cambia el sentido de giro del
cabeza principal, con lo cual no siempre esta posicionado en el
recorrido mas corto.

Con FN 16: FPRINT es posible indicar el origen y el destino del
pardametro Q o del parametro QS, ver "FN 16: F-PRINT — Emitir
textos y valores de pardmetros Q formateados", P4gina 377

Las funciones FN18 se han ampliado, ver "FN 18: SYSREAD —
Leer datos del sistema", Pagina 384

Nuevos pardmetros de maquina iconPrioList (nim. 100813)
para definir la secuencia de visualizacion del estado (iconos), ver
"Pardmetro de usuario especifico de la maquina“, Pagina 714

Con el pardmetro de maquina clearPathAtBlk (num. 124203)
determinaré si las herramientas en el modo de funcionamiento
Desarrollo test se borran con una nueva forma BLK, ver
"Pardmetro de usuario especifico de la maquina“, Pagina 714

Nuevos pardmetros de maquina opcionales CfgDisplayCoordSys
(num. 127500) para seleccionar en qué cruz del eje se mostrara
el desplazamiento del punto cero en la visualizaciéon de

estado, ver "Pardmetro de usuario especifico de la maquina"“,
Pagina 714

HEIDENHAIN | TNC 320 | Manual del usuario Programacion en lenguaje conversacional | 10/2017



Nociones basicas | Tipo de control numérico, software y funciones

Funciones modificadas 77185x-05

Cuando utilice herramientas blogueadas, el control numeérico
muestra una advertencia en el modo de funcionamiento
Programar y en Test del programa, ver "Grafico de
programacion”, Pagina 198, ver "Test del programa’,

Pagina 653

Durante la reentrada, el control numérico ofrece una légica de
posicionamiento en el contorno, ver "Reentrada al contorno”,
Pagina 674

Durante la reentrada de una herramienta gemela en el contorno,
se modifica la l6gica de posicionamiento, ver "Cambio de
herramienta”, Pagina 239

Cuando el control numérico encuentra un punto de interrupcion
€N un nuevo arranque, puede continuar el mecanizado en este

punto, ver "Entrada cualquiera al programa (Proceso desde una

frase)", Pagina 668

Los ejes que no estén activados en la cinematica actual también
pueden referenciarse en espacios de trabajo inclinados, ver
"Sobrepasar el punto de referencia en un plano inclinado de
mecanizado", Pagina 565

La sintaxis NC TRANS DATUM AXIS también puede utilizarse
dentro de un contorno en el ciclo SL.

Los talados y las roscas se representan en color azul claro en
el grafico de programacion, ver "Gréfico de programacion”,
Pagina 198

El grafico representa la herramienta roja en intervencion y
azul durante los cortes en vacio, ver "Visualizar herramienta’,
Pagina 648

Las posiciones de los planos de corte ya no se reiniciaran
durante la seleccién del programa o de una nueva forma BLK,
ver "Representacion en 3 planos”, Pagina 647

Las velocidades de rotacion también pueden introducirse con
decimales en el modo de funcionamiento Funcionamiento
manual. Con una velocidad < 1000, el control numérico muestra
los decimales, ver "Introduccién de valores', Pagina 579

El orden de clasificaciéon y el ancho de las columnas también
permanecen igual en la ventana de seleccién de la herramienta
después de desconectar el control numérico, ver "Llamar datos
de la herramienta", P4gina 237

Cuando un fichero que se desee borrar no esté disponible, FILE
DELETE ya no causa mensajes de error.

Si un subprograma llamado con CALL PGM termina con M2

0 M30, el control numérico emite una advertencia. El control
numeérico elimina la advertencia automaticamente en cuanto
usted selecciona otro programa NC, ver "Instrucciones de
programacion’, Pagina 344

El control numérico muestra un mensaje de error en la cabecera
hasta que no se borre o se sustituya por un error de mayor
prioridad (tipo de error), ver "Visualizar error’, P4gina 202

El tiempo que se tarda en introducir grandes cantidades de
datos en un programa NC se reduce notablemente.

Un lapiz UBS no debe conectarse nunca mediante una softkey,
ver "Conectar y retirar un dispositivo USB", P4gina 167
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La velocidad al ajustar la cota incremental, la velocidad de
rotacion del cabezal y el avance se adapta con volantes
electronicos.

Los iconos para el giro bésico, el giro basico 3D vy los espacios
de trabajo inclinados se adaptan a la mejor diferencia, ver "en
general", Pagina 88

El control numérico reconoce automaticamente si se importa
una tabla o si el formato de la tabla estd adaptado, ver "Importar
tablas de herramientas", Pagina 231

Al colocar el cursor en un campo de introduccién de la gestion
de herramientas, se marca todo el campo de introduccion.

Un doble clic del ratén vy la tecla ENT abren una ventana de
transicion en los campos de seleccion del editor de tabla.

Al modificar los subficheros de configuracién, el control
numeérico ya no interrumpe el programa de prueba, sino que
solo muestra una advertencia.

Sin ejes referenciados no puede ni fijar un punto de referencia ni
modificar un punto de referencia, ver "Sobrepasar los puntos de
referencia”, P4gina 564

Cuando al desactivar el volante todavia estén activos los
potencidmetros del volante, el control numérico emite una
advertencia, ver "Desplazamiento con volantes electréonicos’,
Pagina 569

Al utilizar los volantes HR 550 o HR 550FS se emitird una
advertencia cuando la bateria tenga una tensién baja, ver
"Desplazamiento con volantes electrénicos", Pagina 569

El fabricante puede determinar si una herramienta se
calcula junto con CUT o la desviacion R-OFFS, ver "Tabla
de herramientas: Datos de la herramienta para la medicion
automatica de la herramienta", Pagina 226

El fabricante puede modificar la posicidon de cambio de
herramienta simulada, ver "Test del programa", P4gina 653

En los parametros de maquina decimalCharakter (n® 100805)
puede ajustar si se utilizard un punto o una coma como
separador de decimales, ver "Parametro de usuario especifico
de la maquina", P4gina 714

HEIDENHAIN | TNC 320 | Manual del usuario Programacion en lenguaje conversacional | 10/2017



Nociones basicas | Tipo de control numérico, software y funciones

Las funciones de ciclos nuevas y modificadas 77185x-05

= Nuevo ciclo 441 PALPADO RAPIDO. Con este ciclo puede fijar
diversos parametros del palpador digital (por ejemplo, el avance
de posicionamiento) de forma global para todos los ciclos del
palpador digital utilizados descritos a continuacion.

B | os ciclos 256 ISLAS RECTANGULARES vy 257 ISLA CIRCULAR
se han ampliado con los parametros Q215, Q385, Q369 y Q386.

® Enlos ciclos 205 y 241 se modifica el comportamiento de
avance.

® Modificacion de detalles en el ciclo 233: supervisado por el
mecanizado de acabado, la longitud de la cuchilla (LCUTS) amplia
la superficie en el sentido del fresado en Q357 mediante el
desbaste con la estrategia de fresado 0-3 (si en este sentido no
se ha fijado ninguna limitacién)

B | os ciclos técnicos antiguos subordinados a OLD CYCLES 1,
2,3,4,5,17 212, 213, 214, 215, 210, 211, 230, 231 ya no se
pueden insertar mediante el editor. Sin embargo, todavia es
posible procesar y modificar estos ciclos.

® |os ciclos de palpacion de sobremesa, entre otros, 480, 481,
482 pueden ocultarse

m El ciclo 225 Grabado puede grabar el estado actual del contador
CON una nueva sintaxis.

® Nueva columna SERIAL en la tabla del palpador digital

®  Ampliacion del trazado del contorno: ciclo 25 con material
restante, ciclo 276 trazado del contorno 3D

Mas informacion: Manual de instrucciones Programacion de ciclos
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